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Abstract of EP05851 67 

In the case of motor vehicle glazing (glass) (1), 
provided with a frame (2) moulded in situ from 
polymeric material, the frame (2) is provided, 
over the regions of its surface (9) intended to 
come into contact with the window frame (4) of 
the motor vehicle bodywork, with a soft-look 
coating (10) made from a two-part polyurethane 
varnish. The soft-look coating (10) makes it 
possible to avoid squeaking (grinding) noises 
which may arise, while the vehicle is driving 
along, in the case of non-coated frames and 
which are due to infinitely small sliding 
movements between parts of the frame (2) and 
the lacquered surface of the window frame (4). 
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Description 

La presente invention concerne un vitrage automo- 
bile pourvu d'un encadrement moule en place en 
matiere polymere. Elle a trait, en outre, a un procede s 
pour la fabrication d'un tel vitrage automobile. 

On connaTt divers precedes pour mouler un enca- 
drement en une matiere polymere en place directement 
sur le bord d'un vitrage. Par exemple, il est connu 
d'apres le document EP-A-0 1 45 443 de munir des vitra- 10 
ges automobiles via le procede RIM (Reaction Injection 
Molding) d'un encadrement en polyurethane. Dans le 
cas de ce procede connu, le vitrage est mis en place 
dans un moule forme de deux moities de moule qui def i- 
nit la cavite de moulage sur le bord du vitrage. Apres la 75 
fermeture du moule, la cavite de moulage est remplie 
du melange de reaction qui s'expanse dans la cavite et 
forme un corps moule poreux avec une enveloppe 
assurant I'etancheite. Lorsque le melange de reaction 
present a I'interieur du moule a reagi au point que 20 
I'encadrement ne se deforme plus, le moule est ouvert 
et le vitrage ainsi encadre est retire du moule. 

II est egalement connu de mouler un encadrement 
en un polymere thermoplastique, par exemple, en poly- 
chlorure de vinyle, par le procede de moulage par injec- 2s 
tion directement en place sur le vitrage (voir par 
exemple, DE-A-2 855 050 ). Dans ce procede, le vitrage 
est egalement mis en place dans un moule forme de 
deux moities de moule et la cavite de moulage entou- 
rant le bord du vitrage est remplie de la matiere thermo- 30 
plastique fondue sous une pression relativement 
elevee. 

Les encadrements montes de cette maniere en 
place sur le vitrage presentent, en regie generate, une 
levre qui depasse la face peripherique du vitrage et qui, 35 
dans I'etat monte du vitrage, s'appliquent contre la par- 
tie de la carrosserie entourant le vitrage. 

Pendant que le vehicule roule, suivant I'agence- 
ment concret de l'encadrement et de la levre, des bruits 
perturbateurs peuvent apparaTtre qui sont a attribuer au 40 
fait que d'infimes mouvements relatifs se produisent 
entre les zones laquees de la carrosserie et la levre de 
l'encadrement en contact avec celles-ci. Pour eliminer 
cette source de bruit possible, il est connu dans la prati- 
que d'appliquer sur les zones correspondantes de la 45 
surface de la levre et, le cas echeant, de l'encadrement, 
a posteriori, une couche de glissement faite d'un ruban 
de Teflon ou de graisse ou d'huile. De plus, il est connu 
de pourvoir ces zones a posteriori d'un veloutage tel 
qu'il est courant, par exemple, pour des profiles d'etan- 50 
cheite destines a des vitrages de portiere descendants, 
au niveau des surfaces de glissement. Dans le cas d'un 
tel veloutage, les zones superficielles correspondantes 
de l'encadrement sont pourvues, au cours d'une opera- 
tion separee du procede et executee a posteriori, d'un 55 
rev§tement adherent, qui contient des particules de 
fibre en des matieres adequates, ce qui reduit fortement 
le coeffcient de friction au niveau de la surface de glis- 
sement et rend possible un deplacement relatif silen- 



cieux entre la surface metallique laquee et la surface 
veloutee de l'encadrement ou de la levre. 

Le veloutage de l'encadrement a certes donne 
satisfaction, mais il entratne des investissements et des 
frais de main d'oeuvre parce qu'il doit etre effectue 
apres le demoulage complet des vitrages encadres 
dans le champ electrostatique, ce qui exige des mani- 
pulations supplementaires des vitrages et des frais 
accrus en matiere d'appareiflage. 

Le document JP-A-03 217 425 divulgue une cou- 
che antibruit a base d'une resine thermoplastique. Cette 
couche ne peut cependant §tre appliquee que sur 
l'encadrement une fois refroidi, ce qui rallonge d'autant 
le temps de fabrication du vitrage. 

L'invention a pour but de procurer un vitrage auto- 
mobile pourvu d'un encadrement moule en place en 
une matiere polymere, l'encadrement etant pourvu d'un 
rev§tement qui remplit la m§me fonction qu'un velou- 
tage, mais dont le procede de fabrication peut cepen- 
dant etre adjoint de maniere plus simple au procede de 
fabrication m§me de I'encadrement. 

Le vitrage automobile conforme a l'invention est 
caracterise en ce que les zones superficielles de I'enca- 
drement destinees a venir en contact avec le cadre de 
fen§tre de la carrosserie automobile sont revetues d'un 
vernis de polyurethane a deux composants dont 
I'aspect de surface est du type velours, polymerisable 
sous Taction de la chaleur. 

Les vernis de polyurethane a deux composants 
possedant un aspect de surface du type velours, dit 
soft-look, peuvent §tre obtenus dans le commerce. II est 
connu d'utiliser de tels vernis a effet soft-look pour reve- 
tir des matieres plastiques. Cependant, ces vernis con- 
nus donnant une surface matte du genre daim sont 
utilises jusqu'a present exclusivement pour leur carac- 
tere decoratif ou, dans la mesure ou on les utilise dans 
le domaine fonctionnel, tout au plus pour la surface 
matte absolument sans reflets qu'ils permettent d'obte- 
nir. 

En revanche, des vernis soft-look connus confor- 
mes a l'invention sont utilises dans un tout autre but. Le 
caractere propre de ces vernis, a savoir le caractere 
decoratif, n'est pas du tout mis en valeur dans I'applica- 
tion de l'invention parce que les surfaces vernies des 
vitrages montes sont enticement dissimulees. Par 
aiileurs, on ne s'attendrait pas a ce que de tels vernis 
possedant des proprietes decoratives et optiques con- 
viennent egalement pour le but souhaite qui implique 
des proprietes toutes differentes, a savoir les proprietes 
de friction et de glissement au contact d'une surface 
metallique laquee. 

Un groupe prefere de vernis de polyurethane soft- 
look a deux composants est caracterise en ce que leur 
composant polyol est constitue d'un polyester aliphati- 
que contenant des groupes hydroxyle contenant un sol- 
vant, et leur composant isocyanate est constitue d'un 
isocyanate aromatique. 

Alors que lesdits vernis de polyurethane peuvent 
presenter comme tels, c'est-a-dire sans adjonction de 
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pigments, de charges ou d'autres additifs, des proprie- 
tes soft-look, c'est-a-dire une surface du genre velours, 
dans un developpement approprie de rinvention, des 
melanges de reaction qui contiennent, en outre, des 
charges inorganiques et/ou des pigments peuvent etre 
utilises d'une maniere particulierement avantageuse. A 
titre de charges et/ou de pigments, on peut citer, en par- 
ticulier, des oxydes metalliques en poudre, de prefe- 
rence de la poudre de dioxyde de titane et/ou de la 
poudre d'oxyde de fer. 

Le procede conforme a I'invention pour le revSte- 
ment des zones superficielies correspondantes de 
I'encadrement en polymere reside dans le fait que le 
melange de reaction, immediatement apres I'ouverture 
de la presse a mouler, est applique sur le profile d'enca- 
drement chaud, tant et si bien que le fait de tirer profit de 
la chaleur propre du profile d'encadrement raccourcisse 
sensiblement le temps de reaction du melange de reac- 
tion, le vitrage automobile termine pouvant alors §tre 
retire du moule immediatement apres I'application du 
melange de reaction. 

II s'est aver6 d'une maniere etonnante que, dans le 
cas du procede conforme a I'invention dans lequel le 
vernis est applique sur la surface encore chimiquement 
active avant le durcissement ou la solidification com- 
plete de I'encadrement profit en polymere, immediate- 
ment apres I'ouverture du moule, le sechage et, en 
particulier, la polymerisation du vernis s'effectuent en 
un laps de temps extraordinairement bref. Deja dix 
secondes environ apres I'application du vernis, la cou- 
che est seche et polymerisee au point que I'on peut la 
toucher et ainsi retirer le vitrage termine du moule sans 
que des empreintes ou d'autres marques superficielies 
subsistent sur la couche de vernis. Dans ce cas, il est 
bien entendu egalement important que le moule en 
fonte massif dans lequel le vitrage est dispose lors de 
I'operation de rev§tement soit dans son ensemble a une 
temperature d'environ 60 a 100°C, de sorte que la 
capacity thermique du moule ainsi que, comme c'est le 
cas du precede RIM, la chaleur de reaction a I'interieur 
de I'encadrement, assure un apport de chaleur continu 
a la couche de vernis appliquee, ce qui accelere le pro- 
cessus de sechage etde polymerisation. 

En regie generale, il est avantageux, avant I'appli- 
cation du vernis soft-look, d'appliquer sur I'encadrement 
en polymere une couche d'accrochage ou couche de 
fond adaptee au vernis en question. Alors que, norma- 
lement, la couche de fond exige un temps de sechage 
de I'ordre de 10 a 30 minutes a temperature ambiante, 
le temps de sechage de la couche de fond peut egale- 
ment §tre considerablement raccourci dans le cas du 
procede conforme a I'invention. Ainsi, il s'est avere, par 
exemple, que la couche de fond est completement 
seche deja apres quelques secondes, de sorte 
qu'immediatement apres application de la couche de 
fond, le vernis lui-meme peut deja etre applique. 

Un exemple de realisation prefere de I'invention 
dans lequel un vitrage est pourvu selon le procede RIM 
d'un encadrement en polyurethane, sera decrit ci-apres 



plus en detail avec reference au dessin annexe. 
Dans le dessin annexe : 

la Fig. 1 illustre un vitrage automobile conforme a 
5 I'invention a I'etat monte, et 

la Fig. 2 illustre le vitrage automobile pendant rope- 
ration de rev§tement. 

Le vitrage 1 est constitue, par exemple, d'un verre 

10 de securite qui a subi une trempe thermique. Le bord du 
verre est pourvu d'un encadrement de pourtour 2 en 
polyurethane qui a ete moule en place sur le vitrage par 
le procede RIM. L'encadrement 2 est pourvu d'une 
levre 3 qui s'applique sur la surface laquee du cadre de 

is fenetre 4 de la carrosserie. La fixation du vitrage 1 dans 
le cadre de fenetre est assures par un cordon d'adhesif 
5 au moyen duquel le vitrage 1 est colle a I'aile de fixa- 
tion 6, au niveau de son bord, dans le domaine situe 
devant I'encadrement 2. Pour eviter que le cordon 

so d'adhesif 5 soit visible de I'exterieur, une couche deco- 
rative en forme de cadre 7 est appliquee sur le vitrage 1 
dans sa zone marginale et est, en regie generale, cons- 
tituee d'un email a cuire opaque qui est cuit pendant le 
chauffage du vitrage necessaire pour son bombage 

25 et/ou sa trempe. 

L'encadrement 2 est pourvu, sur la surface 9 tour- 
nee vers le cadre de fenetre 4, de la couche de vernis 
10 conforme a I'invention. L'epaisseur de cette couche 
de vernis 1 0 est de 60 a 1 40 urn. II s'est aver6 que deja 

30 des couches extraordinairement minces d'environ 50 
|xm seulement suff isent pour garantir de maniere sure et 
a long terme I'effet souhaite de la suppression des 
bruits lors des mouvements de glissement entre la levre 
3 et la surface laquee du cadre de fen§tre 4. 

35 L'encadrement 2 est moule sur place par le pro- 
ceed RIM sur le vitrage 1 dans un moule a injection en 
deux parties. Le moule a injection comprend une moitie 
de moule inferieure 12 et une moitie de moule supe- 
rieure, non representee, qui sont chacune pourvue 

40 d'une cavite de moulage correspondent a l'encadre- 
ment 2 a mouler. La cavite de moulage 13 dans la moi- 
tie de moule inferieure 12 est pourvue, le long de ses 
deux lignes de delimitation, de joints d'etancheits 14, 15 
en matiere elastique, qui limitent la cavite de moulage 

45 d'une part vers le vitrage 1 et d'autre part vers la moitie 
de moule superieure. Apres I'injection du melange de 
reaction dans la cavite de moulage pour former l'enca- 
drement 2, on laisse le moule ferme pendant un laps de 
temps d'environ 30 a 40 secondes. Au cours de ce laps 

so de temps, le melange de reaction reagit au point que le 
moule peut etre ouvert et que le vitrage peut §tre retire 
du moule sans qu'une deformation ou un endommage- 
ment de l'encadrement RIM 2 soit a craindre. La moitie 
de moule superieure est a present soulevee, de sorte 

55 que le vitrage 1 avec I'encadrement moule 2 se trouve 
dans la cavite de moulage inferieure 12, 1'ensemble de 
la surface superieure du vitrage 1 et de I'encadrement 2 
etant cependant libre. La temperature de la moitie de 
moule 12 et du vitrage 1 est d'environ 80°C. 
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Des que le moule est ouvert, la surface du vitrage 1 
est recouverte par un cache 16, par exemple, en tdle 
d'aluminium, allant jusqu'a I'encadrement 2. Le cas 
echeant, la surface superieure de la moitie de moule 
inferieure 12, a I'exterieurde I'encadrement 2, peut ega- 
lement §tre recouverte par un cache 17 qui peut egale- 
ment §tre en tdle d'aluminium. Le cache 17 va jusqu'au 
bord de la levre 3. A present, a I'aide d'un pistolet a 
peinture 20, on applique le melange de reaction pour la 
couche de vernis 10. Grace a la chaleur propre de la 
moitie de moule inferieure 12, du vitrage 1 et de I'enca- 
drement 2, la couche 10 seche et polymerise tres rapi- 
dement. 

Au terme de I'operation de pistolage, les deux 
caches 16 et 17 sort retires. Ensuite, la polymerisation 
de la couche 1 0 a deja progresse au point que le vitrage 
termine peut §tre retire de la moitie de moule inferieure 
12, par exemple, au moyen de ventouses, le vitrage 
pouvant deja §tre manipule avec contact de I'encadre- 
ment 2 revetu. 

A titre de vernis softcoating, le vernis a deux com- 
posants de la societe Mankiewicz Gebr. &Co, pouvant 
§tre obtenu dans le commerce sous la marque NEXTEL 
Suede-Coating 3101 a donne particulierement satisfac- 
tion. Le composant polyol de ce vernis est constitue 
d'un polyester aliphatique dans un melange de solvants 
comprenant de I'acetate de butyle, du toluene et du 
xylene, auxquels sont melanges, a titre de pigments 
inorganiques, de la poudre de dioxyde de titane et de la 
poudre d'oxyde de fer. Le composant isocyanate de ce 
vernis est constitue d'un isocyanate aromatjque dans 
un melange de solvants comprenant du toluene et du 
xylene. Les deux composants sort melanges dans des 
proportions de 8:1 et sont appliques en une quartite 
telle que I'on obtienne une epaisseur de la couche 
sechee d'environ 80 urn. 

L'adherence de cette couche de vernis est deja suf- 
fisarte lorsque le melange de reaction est directement 
applique sur la surface de l'encadremert 2. Dans certai- 
nes circonstances, et en particulier lorsque I'encadre- 
ment en polymere est fait d'une autre matiere que le 
polyurethane, il peut cependant §tre a conseiller d'appli- 
quer sur I'encadrement 2 tout d'abord une couche de 
fond adaptee specialement au vernis. Dans le cas de ce 
NEXTEL-Suede-Coating 3101, on peut, par exemple, 
utiliser avec succes comme couche de fond le produit 
commercialise sous la marque NEXTEL Primer 5523 
du m§me fabricant. Cette couche de fond est constitute 
e.galement d'un systeme a deux composants dont le 
premier composant est une resine epoxy dans un 
melange de solvants comprenant de la methylethylce- 
tone, de I'acetate du butyle et du xylene, et dont I'autre 
composant, le composant durcisseur, est constitue d'un 
alkylamide dans un melange de solvants comprenant 
de I'alcool tetrahydrofurfurylique, de I'acetate de butyle 
et du xylene. 



Revendlcations 

1. Vitrage automobile pourvu d'un encadrement 
moule (2) en place en une matiere polymere, carac- 

5 terise en ce que les zones superficielles (9) de 
I'encadrement (2) destinees a venir en contact avec 
le cadre de fenetre (4) de la carrosserie automobile 
sont revetues d'un vernis de polyurethane a deux 
composants dont I'aspect de surface est du type 

10 velours, polymerisable sous Taction de la chaleur. 

2. Vitrage automobile suivart la revendication 1, 
caracterise en ce que le polyurethane est obtenu a 
partir d'un composant polyol et d'un compose iso- 

15 cyanate, le compose polyol etant constitue d'un 
polyester aliphatique a groupes hydroxyle conte- 
nant un solvant et le composant isocyanate etant 
un isocyanate aromatique. 

20 3. Vitrage automobile suivant la revendication 1 ou 2, 
caracterise en ce que le vernis de polyurethane a 
deux composants contiert des pigments inorgani- 
ques et/ou des charges, en particulier, des oxydes 
metalliques en poudre comme de I'oxyde de titane 

25 et de I'oxyde de fer. 

4. ProcGde de fabrication d'un vitrage automobile sui- 
vant I'une quelconque des revendications 1 a 3, 
caracterise en ce qu'il comprend notamment Pappli- 

30 cation d'un vernis dont I'aspect de surface est du 
type velours, a base d'un polyurethane thermodur- 
cissable a deux composants obtenu a partir d'un 
composant polyol, constitue d'un polyester aliphati- 
que dans un melange de solvants cortenant de 

35 I'acetate de butyle et/ou du toluene et/ou du xylene, 
et d'un composant isocyanate, constitue d'un iso- 
cyanate aromatique dans un melange de solvants 
contenant du toluene et/ou du xylene. 

40 5. Precede suivant la revendication 4, caracterise en 
ce que le vernis contient, en outre, des pigments 
sous la forme d'oxyde metallique en poudre comme 
de I'oxyde de titane et de I'oxyde de fer. 

45 6. Precede suivant la revendication 4 ou 5, caracterise 
en ce qu'immediatement apres le demoulage de 
l'encadremert moule en place sur le vitrage selon 
le procede RIM ou le procede de moulage par injec- 
tion, le vernis est applique sur l'encadremert frai- 

50 chement forme, encore chaud. 

7. Procede suivant la revendication 4 ou 5, caracterise 
en ce que le vernis est applique, immediatement 
apres la fabrication de I'encadrement selon le pro- 
55 cede RIM ou le procede de moulage par injection, 
sur I'encadrement fraTchement forme, tandis que le 
vitrage avec l'encadremert moule se trouve encore 
dans la moitie inferieure du moule. 
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8. Procede suivant I'une quelconque des revendica- 
tions 4 a 7, caracterise en ce que les zones de 
I'encadrement a rev§tir de vernis soft-look sont 
pourvues, avant I'application du vernis, d'une cou- 
che de fond adaptee au systeme de vernis. 

1 . Car glazing provided with an in situ moulded frame- 
work (2) of a polymer material , characterized in 
that the surface areas (9) of the framework (2) 
intended to come into contact with the window 
frame (4) of the car body are coated with a two- 
component polyurethane varnish, whose surface 
appearance is velvety and polymerizable under the 
action of heat. 

2. Car glazing according to claim 1, characterized in 
that the polyurethane is obtained from a polyol 
component and an isocyanate component, the 
polyol component being constituted by an aliphatic 
polyester having hydroxyl groups containing a sol- 
vent and the isocyanate component is an aromatic 
isocyanate. 

3. Car glazing according to claim 1 or 2, characterized 
in that the two-component polyurethane varnish 
contains inorganic pigments and/or charges, in par- 
ticular metal oxides in powder form such as titanium 
oxide and iron oxide. 

4. Process for the production of a car glazing accord- 
ing to any one of the claims 1 to 3, characterized in 
that it more particularly comprises the application of 
a varnish, whose surface appearance is velvety, 
based on a two-component thermosetting poly- 
urethane obtained from a polyol component, consti- 
tuted by an aliphatic polyester in a mixture of 
solvents containing butyl acetate and/or toluene 
and/or xylene, and an isocyanate component, con- 
stituted by an aromatic isocyanate in a mixture of 
solvents containing toluene and/or xylene. 

5. Process according to claim 4, characterized in that 
the varnish also contains pigments in the form of a 
metal oxide in power form such as titanium oxide 
and iron oxide. 

6. Process according to claim 4 or 5, characterized in 
that immediately after the demoulding of the in situ 
moulded framework on the glazing in accordance 
with the RIM process or injection moulding process, 
the varnish is applied to the freshly formed and still 
hot framework. 

7. Process according to claim 4 or 5, characterized in 
that the varnish is applied immediately following the 
manufacture of the framework according to the RIM 
process or injection moulding process, to the 



freshly formed framework, whilst the glazing and 
the moulded framework are still in the lower half of 
the mould. 

5 8. Process according to any one of the claims 4 to 7, 
characterized in that the areas of the framework to 
be coated with soft-look varnish are provided, prior 
to the application of the varnish, with a base coat 
matched to the varnish system. 

10 

Patentanspruche 

1. Autoglasscheibe mit einem angeformten Rahmen 
(2) aus einem Polymer, dadurch gekennzeichnet, 

is daB die fur die Beriihrung mit dem Fensterrahmen 
(4) der Autokarosserie bestimmten Oberflachenbe- 
reiche (9) des Rahmens (2) mit einem unter War- 
meeinwirkung aushartenden Zweikomponenten- 
Polyurethanlack mit veloursartiger Oberflache 

20 beschichtet sind. 

2. Autoglasscheibe nach Anspruch 1, dadurch 
gekennzeichnet, daB der Polyurethanlack das 
Reaktionsprodukt einer Polyolkomponente und 

25 einer Isocyanatkomponente ist, wobei die Polyol- 
komponente aus einem lOsungsmittelhaltigen, ali- 
phatischen, hydroxylgruppenhaltigen Polyester, 
und die Isocyanatkomponente aus einem aromati- 
schen Isocyanat besteht. 

30 

3. Autoglasscheibe nach Anspruch 1 oder 2, dadurch 
gekennzeichnet, daB der Zweikomponenten-Polyu- 
rethanlack anorganische Pigmente und/oder Full- 
stoffe, insbesondere pulverformige Metalloxide wie 

35 Titanoxid und Eisenoxid, enthalt. 

4. Verfahren zur Herstellung einer Autoglasscheibe 
nach einem der Anspruche 1 bis 3, dadurch 
gekennzeichnet, daB es insbesondere die Verwen- 

40 dung eines Lackes mit einem veloursartigen Ober- 
flachenaspekt auf der Basis eines 
warmehartenden Zweikomponenten-Polyurethans 
umfaBt, das von einer Polyolkomponente aus 
einem aliphatischen Polyester in einem Butylacetat 

45 und/oder Toluol und/oder Xylol enthaltenden 
LOsungsmittelgemisch und einer Isocyanatkompo- 
nente aus einem aromatischen Isocyanat in einem 
Toluol und/oder Xylol enthaltenden LOsungsmittel- 
gemisch gebildetwird. 

50 

5. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekennzeich- 
net, daB der Lack zusatzlich Pigmente in Form pul- 
verformiger Metalloxide wie Titanoxid und 
Eisenoxid enthalt. 

55 

6. Verfahren nach Anspruch 4 oder 5, dadurch 
gekennzeichnet, daB der Lack unmittelbar nach 
dem Entformen des nach dem RIM-Verfahren oder 
nach dem SpritzgieBverfahren an die Glasscheibe 



5 



9 
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angeformten Rahmens auf den frisch gebildeten 
noch heiBen Rahmen aufgetragen wird. 

Verfahren nach Anspruch 4 oder 5, dadurch 
gekennzeichnet, dal3 der Lack unmittelbar nach der 5 
Herstellung des Rahmens nach dem RIM- Verfah- 
ren cder dem SpritzgieRverfahren auf den frisch 
gebildeten Rahmen aufgetragen wird, wahrend die 
Glasscheibe mit dem angeformten Rahmen noch in 
der unteren Formhaifte liegt. 10 

Verfahren nach einem der Anspruche 4 bis 7, 
dadurch gekennzeichnet, daB die mit dem Soft- 
look-Lack zu beschichtenden Bereiche des Rah- 
mens vor dem Auftragen des Lacks mit einem auf is 
das Lacksystem abgestimmten Primer versehen 
werden. 



25 
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